




The Reconsideration of Shopfloor Researches of the Modern Japanese 






































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































分権的 組織分解 Jタイプ 異なっている。日本型モデルのばあいには、単位
意志 組織に委譲された権限はもっぱら排他的に末端職
決定
集権的 Aタイプ 　軍隊i非常時）
制によって行使される。これに対して、スウェー
fン型モデルのばあいには、かなりの程度まで、
組織内部での構成員間の水平的意見調整によっ
組織としての統一的行動は、意志決定を直接に　　て、この権限が行使される。
集権的におこなうか、或いは、組織構成員の参加　　　このように見てくると、「班長など現場職制に
意識を高め、各自の現場での知恵を生かすため　　大きなフリーハンドが与えられ、それが労働編
に、意志決定は分権的におこなうが、それでなお　　成、生産工程編成上の柔軟性を生み出していると
組織としての凝集力を維持するために人事管理は　　は云えても、チームとして大きな自律性が存在し
組織目的に沿って一元的に集権的におこなうかの　　たとか、大きな決定権限を有したと云うことは出
いずれかによって可能になる。青木は、意志決定　　来ない（25〕」という大野の表現はあまり厳密ではな
も人事管理も分権的に行えば、組織は分解してし　　いことが明らかになる。つまり、欧米型の組織と
まい（青木1989a56、青木1989bll5）、いずれを　　対比したとき、日本では、人員配置・移動と細部
一106一
野原　光　　現代日本自動車産業労働職場の実態調査研究の再検討その3　　　　　　　237
の作業方法について、下方＝単位作業組織にかな　　るように見える。
りの程度、権限が委譲されている。その限りで
は、「チームとして大きな自律性が存在したと　　⑤生産システムと労働実態
か、大きな決定権限を有したと云うこと」も出来　　　しかし、ここで重要な疑問に突き当たる。「労
なくない。しかし、単位作業組織内部で構成員間　　働者保護という観点からすれば」、事実の問題と
で水平的に意志決定がなされているかといえばそ　　して、日本の職場の方が、アメリカの職場より
うではない。これが事実であろう。　　　　　　　「ずっと後退している」としても、この事実を
もって、「労働者保護i」について、「リーン生産方
④職制の権限と労働組合による仕事規制　　　式がフォード・システムよりずっと後退してい
それではしかし、下線部（27）、（28）で、大野　　る」といってしまっていいのかという疑問であ
が、職制が「リーン生産方式のほうが、非権威主　　る。すなわち、「リーン生産方式」を「日本の自
義的」だとは云えないというとき、真に表現した　　動車工場労働現場」、「フォード・システム」を
かったことは何か。この点は、終章における次の　　「アメリカの自動車工場労働現場」と置き換えれ
大野の叙述に表現されているように思われる。　　ばこの叙述は妥当する。しかしこのように置き換
「リーン生産方式は、こうした規制（「人員配　　える前の「リーン生産方式がフォード・システム
置、配置転換、教育訓練の割り当てについて、労　　よりずっと後退している」という命題は、果たし
働組合による強い規制」（（166））をなくすこと　　て理論的に自明かという問題である。すなわち、
で、（あるいはそのような規制がもともとないと　　大野自身が指摘するように、「こうした仕組みは
ころで）、労働編成のフレキシビリティを実現　　フォード・システムに最初から備わっていたもの
し、経営効率を高めようとするものである。この　　ではなく、労働者がおおくの犠牲をはらってたた
ことは、労働者保護という観点からすれば、リー　　かいとったものである」（166）。つまり生産の仕
ン生産方式がフォード・システムよりずっと後退　　組みとしてのフォード・システムは、初期のフ
していることを示している」（167）。　　　　　　　オードのような家父長的専制的経営とも、この
つまり日本のばあい、経営の指揮・管理の系統　　job　control　unionismとも対応しうる。したがっ
で云えば、これまでみたように権限の下方委譲は　　て、このjob　control　unionismそのものは、フォー
日本のほうが進んでいる。そして、いったん下方　　ド・システムの必然的構成要因ではない。だとす
に委譲されたこの権限は、この下方の単位作業組　　れば、ここでは「フォード・システム」ではなく
織の職制によって、組合から何の制約を受けるこ　　て、「アメリカの自動車工場労働現場」という用
ともなく無制限的に行使される。この意味では、　　語を使用すべきなのである＊7。
職制の行動様式は、極めて「権威主義的」であ　　　しかしこのように、「フォード・システム」と
る。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　「アメリカの自動車工場労働現場」とが相対的に
これに対して、アメリカのフォード・システム　　別個のものとして捉えうるとすれば、翻って
では、先任権と狭い職務区分の組み合わせで労働　　　「リーン生産方式」もまた「日本の自動車工場労
者保護を行ってきたことは知られている。このば　　働現場」と区別されるべきではないか、という問
あいにも、権限は、職場管理者によって権威主義　　いが発生する。もしこの問いが生じれば、フォー
的に行使されようとするが、組合の存在によっ　　ド・システムについて、「権威主義的」なそれ
て、先任権・苦情処理制度が機能するために、職　　と、より「非権威主義的」なそれを大野が区別し
場管理者の権限は著しく制限されざるを得ない。　　たように、リーン生産方式についても「権威主義
この点では、アメリカの職場管理者は、完全に　　的」なそれと、より「非権威主義的」なそれを区
「権威主義」的に振る舞うことができない。した　　別する道が開けるだろうし、より人間的な職場を
がって「労働者保護という観点からすれば、リー　　どのようにして実現するのかという観点からみ
ン生産方式がフォード・システムよりずっと後退　　て、その可能性を確保しておくことが論理的にも
している」というのは、事実の指摘として妥当す　　妥当だと思われる。
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だが実際には大野の叙述はどうなっていたか。　　る。
大野が自書で提示したのは、実際に参与観察した　　　これらの課題は、大野の参与観察結果に基づい
職場で得られた観察結果である。つまり職場の実　　て明らかにされる。そしてこれが、「リーン生産
態そのものである。では、この職場の実態と大野　　方式の労働実態を明らかに」することだとされ
の「リーン生産方式」概念とは如何なる関係にあ　　る。したがってここまでのところ、大野の「リー
るのだろうか。もし「リーン生産方式」という用　　ン生産方式」とは、大野の観察した日本の労働職
語が、大野の著書では首尾一貫して、大野の観察　　場の実態と同義である。
した日本の自動車工場労働職場の実態という意味　　　しかし一方で、大野は、フォード・システムが
で使われているなら、本稿でことさらにこの両者　　初期フォード工場のような、労働組合を認めない
の関係を問題にする必要はない。たとえ用語の使　　経営の専制と結びつくこともあれば、job　control
用法が「lean　production」概念の原義と異なって　　unionismと結びつくこともあることを事実上示し
いようとも、大野が「リーン生産方式」という用　　ていた。このことは、フォード・システムとはア
語を使用するときには、それを「日本の労働職場　　メリカの工場の職場実態そのものではなく、多様
の実態」と置き換えて読めば済むからである。　　　な職場実態に共通する一つの生産のしくみである
ところが、大野の「リーン生産方式」という用　　ことを示していたことになる。だとすれば、同様
語の使用法は必ずしも首尾一貫していない。ここ　　にリーン生産方式ないしはトヨタ生産方式＊呂につ
でももし、単に用語の使用法が首尾一貫していな　　いても、多様な職場管理の実態・方策と結びつき
いだけなら、特にその点を吟味しなくてもいいか　　うるものとして理解すべきであって、日本の工場
もしれないが、この用語法のぶれが、日本の自動　　の職場実態そのものと同義のものと捉えることは
車工場労働職場の実態の評価と将来展望に影響し　　妥当でないであろう。この両者が同義だとする限
てくるとしたら、それは日本的経営の特質の研究　　り、「非権威主義的」な「リーン生産方式」はあ
という主題そのものに関わることなので看過でき　　り得るか、そこに至る方策は何か、という問いの
ない。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　成立の可能性は断たれたのである。ということは
さて大野が自書の主題としたのは、「リーン生　　逆に「リーン生産方式」あるかぎり、「非権威主
産方式の労働実態を明らかに」（1）することであ　　義的」な職場はあり得ない、というに等しいこと
る。より具体的には、本稿の冒頭の「1．課題の　　になるだろう。つまるところ「リーン生産方式」
設定と方法」で引用したように、まず日本的経営　　の廃棄以外に日本の労働者にとって未来はない、
の肯定論者の論拠が次の四点、すなわち「①機械　　ということになる。今日、これほどの世界的影響
故障や不良品への対応といった『ふだんと違った　　力を「トヨタ生産方式」が発揮し、欧米型の伝統
作業』が直接生産労働者にゆだねられ、高い知　　的なフォード・システムに対して競争力を持って
識、技能が生み出されている、②活発な小集団活　　いるときに、これは有効な論定たり得るだろう
動を通じて労働者の生産参加が実現されている、　　か。
③多能工化一をつうじて直接生産労働者の間に幅
広い知識、技能が形成されている、④チーム制に　　（3）制度化された助け合いと相互監視の仕組み
よって労働者の自発的な協力関係が促進され、ま　　①制度化された助け合いと自発的な助け合い
た管理者と労働者の境界が曖昧な非権威主義的な　　　大野によると、X社の検査ステージでは、「助
管理のあり方が実現されている、にあることを明　　け合いが強制されることによって、労働者がお互
らかに」（6）する。そのうえでしかしこのような　　いの労働を監視しあう事態が生み出されることに
「主張を支持するような事実は確認することがで　　なっていた」（82）。「例えば、検査Aと検査B、
きず、むしろリーン生産方式は一お互いに監視し　　あるいはポリッシャーAとポリッシャーBのよ
合う不健全な状況を生み出している。あるいは一　　うに相対する2人は、お互いに助け合うこと一遅
高い労働密度、経営の事情を優i先した労働編成が　　れをカバーしたりすること一が要求されていた。
可能になっていることが明らかにされる」のであ　　ところがその結果として、助け合いを要求されて
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いる労働者同士が、お互いの作業を監視し合うと　　に、職務が完全に個人別に配分されて、厳密な職
いった事態が引き起こされていた」（83）。具体的　　務配分job　demarcationが存在する欧米型の職場で
に云うと、「ポリッシャーBは、しばしば職場か　　は、「職場離脱」はただちに個人の職務離脱とし
らいなくなった。負担の重くなるポリッシャーA　　て現れ、その個人の責任は明白になるから、容易
は、ある時、遂に職場離脱の常習犯BI（ポリッ　　には起こりえないし、したがって、相互監視も必
シャーBの固有名詞一引用者）を『注意』する　　要ない。
ことになった。各自の職務が明確に分離されてい　　　このように見てくると、大野の指摘するよう
ればBIの職場離脱はBIの責任である。しかし検　　に、「自発的な助け合いがリーン生産方式だけで
査ステージでは相互の助け合い（カバー）が要求　　おこなわれているとか、リーン生産方式によって
されているため、BIが職場を離脱すると筆者　　自発的に助け合いが特に促進されていると認める
（ポリッシャーA、すなわち参与観察者一引用　　ことは困難だといわねばならない」（84）。しかし
者）の負担が増えることになる。そのため、過重　　同時に、大野自身が観察しているように、制度化
な負担に耐えられなくなった筆者は、期間工とい　　された「助け合い」の存在は、日本の現実の特質
う職場ではもっとも弱い立場にあったにもかかわ　　である。
らず、そのような注意をせざるをえなかった」
（83）。　　　　　　　　　　　　　　　　　　②重い労働負担と相互監視のメカニズム
作業における「助け合い」が職務編成におい　　　ところで大野は、相互監視のメカニズムが、制
て、制度として定められていると、何故、この　　度化された「助け合い」とは別の文脈でも生まれ
「助け合い」が相互監視に転化してしまうのか、　　てくることをA社について指摘している。この
この点を確認しておこう。まず作業者間の「良好　　点を見よう。「A社の高生産性・高品質を考える
な人間関係」（83）に基づく「自発的な助け合　　上でむしろ重要なのは、リーン生産方式独特の相
い」（84）は、個人的に成立した相互信頼に基づ　　互監視のメカニズムにより、労働者の間に不良を
いているから、この関係を崩すような一方的な　　出してはいけないという強い緊張状態が生み出さ
「職場離脱」（83）はおこらない。しかし、X社　　れていることではないかと思われる（3〔））。すなわ
の検査職場では、「ポリッシャーAはフロント・　　ち、リーン生産方式ではバッファーが最小限に抑
バンパーを、ポリッシャーBはリア・バンパー　　えられているため、不良が発生すると、不良の手
をおもに担当している」（61）。しかし同時に、　　直しあるいは作り直しが即座に必要となる。しか
「お互いに助け合うこと一遅れをカバーしたりす　　し、もともとぎりぎりに作業ペースが設定されて
ること一が要求されていた」（83）。このように、　　いるため、こうした作業は労働者に大きな負担を
職務は完全には、個人別に配分されていない。こ　　かけることになる一作業の遅れを取り戻すための
人合わせてポリッシャー作業を遂行することが求　　懸命の動きが必要となる一。こうしたことを防ぐ
められている。つまり仕事の「ダブり合い」、な　　ため、リーン生産方式の労働者は、作業ミスを犯
いしは、「助け合い」は、職務編成の制度として　　さないよう常に細心の注意を払うことを余儀なく
定められたもので、たまたまペアを組まされた作　　されている」（118－9）。例えば作り直しのばあ
業者間にどのような人間関係があるかとは関係が　　い、「作り直しにかかる時間だけ確実に作業が遅
ない。しかし、相互信頼という前提を欠いた制度　　れる。これは作業者にとって懲罰的な意味合いを
化された「助け合い」のばあい、守るべき相互信　　持つ」（119）。また「後工程の作業者に余分な手
頼はないから、相手にお構いなしに、自分が楽を　　直し作業を強いる」ばあいには、「作業者に心理
することをもっぱら追求するということもおこり　　的な負い目を追わせる」ことになる。「またこう
やすい。これを防ぐ方法は、自分に過大な負担が　　した不良が繰り返されれば、同僚からは「半人
かからないような相手を監視することである。こ　　前」という烙印を押されることになる」。以上を
れを互いに相手に対して行うから、これは相互監　　踏まえて結論を云えば、「A社の高生産性・高品
視になる。これに対して、大野も指摘するよう　　質は、労働者の生産システム・品質への強い関心
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や高い技能によって支えられていると云うより　　「相互監視のメカニズム」が働いているか。それ
は、一（中略）一こうした独特の監視メカニズムに　　はこうであろう。第一に、自分はひとに負担をか
よって支えられているものなのだと云わなければ　　けたくないし、ひとから負担をかけられたくな
ならない（31）。」　　　　　　　　　　　　　　　　い。だから、この余裕のない状態で、ひとが自分
相互監視のメカニズムは如何にして生み出され　　に負担をかけることがないようにいつも見てい
るか、この点でL記の叙述を整理してみよう。ま　　る。さらに、第二に、「前工程の不良を見つけた
ずリーン生産方式の特質そのものが何を引き起こ　　ばあいにはそのような不良を繰り返させないため
すか。第一に、「リーン生産方式では（物的な）　　に、前工程にその事実をフィードバックすること
バッファーが最小限に抑えられている」したがっ　　になる。こうしたことは職制によっても積極的に
て、「不良が発生すると不良の手直しあるいは作　　奨励されている」（119）。このふたつの要因が
り直しが即座に必要となる」。「しかし」、第二　　「相互監視のメカニズム」を成立させる。
に、リーン生産方式では、作業内容も手待ちがな　　　ところでこのように理解すると、大野の下線部
いように、つまりリーンになるように、「もとも　　（30）、（31）の叙述はもう少し正確に記述されるべ
とぎりぎりに作業ペースが設定されている」。　　きだろう。すなわち、リーン生産方式のリーンと
リーン生産方式が持っているこの第一、第二のふ　　いう特質が、一方で、労働者に「生産システム・
たつの特質の故に、「こうした作業」つまり、「手　　品質への強い関心」を持たざるを得ないようにし
直しあるいは作り直し」の作業は「労働者に大き　　向けている。システムによってし向けられたもの
な負担をかけることになる」。　　　　　　　　　　であるとはいえ、労働者は、「自発的・積極的」
ここで云う、労働者にかかる「大きな負担」と　　（119）に、「不良品の発見・手直し」（119）に向
は、三つの内容を含んでいる。ひとつは、ただで　　かわざるを得ない。さもなければ、過重な労働負
もぎりぎりの作業をしているのに、「不良の手直　　担と厳しい社会的評価が待ち受けているからであ
しあるいは作り直し」もしなければならないとな　　る。他方では、負担をこれ以上増やされてはたま
れば、非常に大きな加重負担が自分にかかる。も　　らないから、「相互監視のメカニズム」を生み出
うひとつは、自分の作業遅れは、後工程の作業者　　さざるを得ない。いったんこの「相互監視のメカ
の作業遅れを引き起こす。これは時に後工程の作　　ニズム」が成立すれば、これもまた労働者に「生
業者を休ませることにはなるが、時には、後工程　　産システム・品質への強い関心」を持たざるを得
の作業者の作業ペースを乱す。後者は後工程の作　　ないように強いる。つまりリーン生産方式のリー
業者に実際に余分な負担をかけることになり、同　　ンという特質が、労働者に「生産システム・品質
時にそのことは、自分に「心理的な負い目を追わ　　への強い関心」を強制し、これが「相互監視のメ
せる」ことになる。さらにこの「手直しあるいは　　カニズム」を作り出し、後者はさらに「生産シス
作り直し」による作業遅れの頻発は、「同僚から　　テム・品質への強い関心」を強制する。こうし
は「半人前」という」社会的評価を受けることに　　て、「労働者の生産システム・品質への強い関
なってしまう。そのうえ、「後工程の作業者に余　　心」と「独特の監視メカニズム」とは、下線部
分な手直し作業を強いる」ばあいには、後工程の　　（31）の大野の指摘とは異なって、排除し合うもの
作業者に実際に余計な労働負担を強いることにな　　ではなく、相互促進的に作用している。
り、そのことは自分にさらに「心理的な負い目を
追わせる」ことになる。これが頻発すれば「「半　　4．小括
人前』という」社会的評価を受けて、自分の「心　　　以上見てきたように、大野の著作には、注意深
理的な負い目」は一層深刻になる。以上の一連の　　い参与観察ならではの、貴重な事実発見が豊富に
事態のゆえに、「リーン生産方式の労働者は、作　　存在する。主要な点を確認しておこう。なおここ
業ミスを犯さないよう常に細心の注意を払うこと　　では、それぞれの論点についての筆者の本文中に
を余儀なくされている」。　　　　　　　　　　　述べた論評は繰り返さない。
さて以上のように事態をとらえると、どこに
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・単純な繰り返し作業にさえも、カンとコツが含　　究にとっての重要な共通財産となる。
まれる。そしてこの単純な繰り返し作業を耐えや　　　以上の点を踏まえた上で、しかし重要な疑念も
すくするさまざまの工夫が、現場には存在する。　　また残る。本文中の各所で指摘した点はおいて、
しかし、それさえもが、経営によって、新たな標　　ここでは、総括的にふたつの方法的な問題を指摘
準作業化に取り込まれてしまう。　　　　　　　　しておこう。第一は、いくつも重要な事実発見を
・設備異常及び不良品が発生したとき、機械の構　　しながら、多くのばあいに、その事実が何故存在
造についての専門知識を必要としない、小さな異　　するのかと問われないという点である。第二は、
常、不良品には、現場で対応する。しかし、機械　　日本的経営の実態が、その「肯定派」の描き出す
設備の保全に固有の、構造の知識の必要な領域に　　ようなものではないとして、では、その現状を変
まで、直接生産者の作業領域が広がっていること　　える手がかりはどこにあるのか、この点が明らか
はない。したがって、直接生産者の作業領域が連　　になっていないのではないかという点である。
続的に保全の領域にまでひろがり、深まっている　　　第一の点を見よう。「軽微なもの」とはいえ、
ということはない。　　　　　　　　　　　　　　職場には自由裁量余地が存在するのは何故か。形
・「軽微なもの」とはいえ、職場には自由裁量余　　骸化し内容が乏しいにもかかわらず、小集団活動
地が存在する。　　　　　　　　　　　　　　　　は何故存続し続けるのか。作業標準化の水準にA
・小集団活動の実態は形骸化し内容が乏しい。　　　社、x社で違いがあるが、この違いはどこから来
・日本の多能工化とは、「低位多能工化」に過ぎ　　ているのか。小さな異常、不良品に対応する現場
ない。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　作業者の「日常的知識」（150）と大きな設備異
・現場職制は、労働編成（人員の配置・移動）、　　常、不良品発生に対応する保全要因、技術者の
生産工程編成と作業方法の一部について、決定権　　　「専門的知識」とは違うというが、その知識の質
限を有し、欧米型の職制より権限は大きい。他方　　的な違いはどこにあるのか。現場作業者の異常・
で、チーム構成員に権限は何も与えられていな　　不良品への対応は、ごく些細な範囲にとどまって
い。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　いるし、ローテーションを通じて可能になるいわ
・制度化された助け合いと重い労働負担が相互監　　ゆる「多能工化」は、こなせる単純作業の数が増
視を生み出している。　　　　　　　　　　　　　える「低位多能工化」に過ぎない。しかしこれ
・A、X両社の参与観察を比較することによっ　　は、単一の標準作業の繰り返しに閉じこめられ
て、経営によって現場作業解析能力に違いがある　　る、80年代までの欧米工場のラインの単能工と作
ことを、事実上明らかにした。この違いによって　　業の質と、そのもたらされる結果とに於いて、本
どこまで詳細に作業要領を書けるか、したがって　　当に何の違いもないのか。事実認識は提出されて
作業をどこまで標準化できるかが、企業によって　　いるが、こうした諸点について、何故そういう違
違っていることが明らかになった。　　　　　　　いが生まれるのか、その違いはどういう結果に帰
着するのか、こうした問題は提出されないのであ
上記の事実発見を見れば明らかなように、「「肯　　る。
定派』の主張を支持するような事実は確認するこ　　　こうした疑問が提出されないのは、実は、第二
とができず、むしろリーン生産方式は一（中略）一　　の論点と関わっているように思われる。課題が日
お互いに監視し合う不健全な状況を生み出してい　　本的経営の「肯定派」の事実認識の誤りを、参与
る。あるいは一（中略）一高い労働密度、経営の事　　観察による大野の事実認識の対置によってただ
情を優先した労働編成が可能になっていることが　　す、という点に収敏するならば、第一の点に関し
明らかにされる」（6）。こうして肯定派に対する批　　て指摘した疑問を提出するという要請は生まれな
判という意味では、大野の著作は、設定した課題　　い。「肯定派」と異なる、より確かな事実認識が
に対して、対応する解答を導き出していると云え　　提出されれば、それでことは足りるのである。
よう。また参与観察だからこそ可能になった貴重　　　結局こうして、問題は、第二の点に帰着するよ
な事実発見は、それ自体で自動車工場生産職場研　　うに思われる。日本的経営の職場実態は、「肯定
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派」の描き出すようなものではなく、現場労働者　　　　「意思決定」に表現を統一して差し支えないもの
に重い負担を強いるものである。このことがわ　　　　と思われる。
かったとして、それだからどうだというのか。こ　　＊6：青木は・意志決定のレベルの戦略的次元・戦略
の現状認識から次の一歩へどうやって踏み出すの　　　　の具体的計画化の次元・日常的意志決定という三
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　つのレベルを区別していない。その結果、日常的か。この点が大野の研究からは見えてこないよう
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　意志決定次元での事実資料に基づいて作られた青に思う。このようにいうことは、日本的経営を労
木の口本型モデルは、戦略的次元においてさえも働者にとってよりましなものにしていくための実　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　青木の云う、意志決定の「水平的コーディネーシ
践的な処方箋をすぐに書けと要求することではな　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ヨン」が成立しているかのような理解を読者に与
い。事態の改革に向けて、研究は、この後どこに　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　える。事実そのような日本的経営理解を世界に流
向かってゆく必要があるのか・その点で少なくと　　　　布させる役割を果たした。
も・理論的には曙光が見える必要がある・という　　＊7：ただしこのj。b　c。ntr。l　uni。nismの）［尋来展望に関
ことである。筆者はこの点で、「3（2）⑤生産シス　　　しては重大な問題も含まれている。アメリカの自
テムと労働実態」で述べたように、生産システム　　　　動車工場労働職場で、日本より手厚い「労働者保
の必然化する労働と現実に存在する労働実態との　　　護」の実現手段となっていたこの先任権と狭い職
乖離に焦点を合わせることによって、曙光を見出　　　　務区分は・実は他方で・労働内容の編成を完全に
そうとしている。筆者の方法が唯・のものではな　　　　経営に譲り渡し・構想労働を放棄したところで成
いが、大野は、この日本的経営批判の後に、どの　　　　り立っているのではないか・言い換えれば・構想
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　労働の放棄＝テイラーリズムの受容と、労働者保ような研究の土俵設定を構想しうるのであろう
が必要である。すなわち、先任権と狭い職務区分
による労働者保護が、やりようによっては、構想
註　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　労働の回復に結びつく展望を持つものかどうかで
＊1：以下特に断り無いばあい、引用文の後の（）　　　　ある。
内の数字は、大野威『リーン生産方式の労働一自　　＊8：大野は、「トヨタ生産方式とリーン生産方式とは
動車工場の参与観察にもとついて』の頁を示す。　　　　　まったく同じものであるが」（3）、トヨタ生産方式
＊2：どうしてこういう事実認識の違いが生まれるの　　　　という名称ではなくて、「リーン生産方式という名
か、という問いの不在のもたらす問題点について　　　　称を用いるのは、一中略一本書が対象とするの
は、（野原2008a3－4）で論じた。　　　　　　　　　　は、リーン生産方式の原理であってそれを生み出
＊3：この第二の点は、実は方法的に大きな難点を含　　　　した特定企業でないことをはっきりさせるため」
んでいる。この点は、本稿の3の（2）の⑤「生産シ　　　　（3）だとしている。
ステムと労働実態」で後述する。
＊4：伝統的な用語法における「不熟練労働」「半熟練　　く参照文献〉
労働」「熟練労働」の内容規定については（山本　　青木昌彦・小池和男・中谷巌著1989a『日本企業グ
潔）参照。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ローバル化の研究』
＊5：（青木1989b！O9－117）では、「意思決定」では　　青木昌彦著1989b『日本企業の組織と情報』
なくて、「情報システム」という用語が用いられて　　青木昌彦著1992「日本経済の制度分析』（永易浩一訳）
いるが、内容は情報を処理し、意思決定し、行動　　石田光男・藤村博之・久本憲夫・松村文人著1997『日
することまでを含んでいるから、「意思決定」とい　　　　本のリーン生産方式一自動車企業の事例一』
う用語に置き換えることは、本稿で論じている文　　小池和男・中馬宏之・太田聡一著2001「もの造りの技
脈に即していえば、青木の真意をより適確に表現　　　　能』
したことになるだろう。ちなみに（青木他1989a　　　『工場管理』編集部編1986「ポカヨケ大図鑑』（『工場
56）では、「情報・意思決定」という表現が用いら　　　　管理』1986年7月臨時増刊号）
れている。（青木1992）では、「調整」（37）、「水　　中岡哲郎、浅生卯一、田村豊、藤田栄史著2005「職場
平的調整」（44、50）、「情報処理や決定権」（60）　　　　の分業と「変化と異常への対応』」『名古屋市立大
「情報構造」（61）等の用語が現れるが、同様に　　　　学人文社会学部研究紀要』第18号
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